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Verfahren zur Herstellung einer Diisenkartusche 

Bei der Herstellung einer Dusenkartusche mit ange- 
formter Duse in einer Hohlform, in der sich ein Kern (26) 
befindet, erfolgt in einer Injektionsphase eine Zentrierung 
des Kernes (26) durch Stege (40), die an der Hohlform vor- 
gesehen sind und gegen die eine konische Zentrierflache 
(39) des Kernes (26) stofct. In einer nachfolgenden Nach- 
fullphase wird der Kern (26) oder ein Innenkern (28) zu- 
ruckbewegt, wobei die Schmelze uber die Stege (40) hin- 
wegflieflt und eine geschlossene Wand im Bereich der 
Dusenbasis bildet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung belrilYt cin Verfahren zur Herstcllung einer 
Diisenkariuschc, die als Behalter zuni Auspressen fiieBfahi- 
ger oder ihixotroper Massen benuizi werden kann, sowie 
eine Vorrichtung zur Hersiellung einer Dusenkartusche und 
schlieBlich auch eine Dusenkartusche. 

Die zum Auspressen flieBfahiger oder ihixotroper Mas- 
sen, z. B. Dichtungsmassen. verwendeten Kartuschen haben 
eincn zylindrischen Kartuschenkorper. der an einem Ende 
durch cine Ringschulter begrenzi ist, von der ein AuslaBslut- 
zen absieht. Auf den AuslaBstutzen, der mil einem AuBen- 
gewinde versehen isi, wird eine Diise als separates Teil auf- 
geschraubl. Bekanni sind auBerdem Dusenkartuschen, bei 
denen die Diise integral er Bestandteil der Kartusche ist und 
mil dieser einstiickig hergestellt wird. Sole he Diisenkartu- 
schen haben den Vorteil, daB das A us formen eines kompli- 
ziertcn Gewindes nichl erforderlich ist. 

Das Hers te lien von Diisenkartuschen erfolgt durch Ein- 
spriizcn einer Schmelze in eine Form, die aus einer auBeren 
Hon 1 form und einem inneren Kern besteht. Dabei wird die 
KunststorYschmelze mil sehr hohein Druck in die Form inji- 
zicrl, in der anschlieBend der thermoplastische KunststofT 
durch Abkiihlung formgebend fest. wird. Ein besonderes 
Problem besteht darin. den Kern in der Form zentriert zu 
ha hen. Der Kern, der nicht nur das Innere des spateren Kar- 
tuschen korpers ausfullt, sondem auch das Innere der Diise, 
sic hi nach Art eines Auslegers von einem Kerntrager ab und 
er ragt in die Hohlfonii hinein. Eine gleichniaBige Wand- 
ilickc der Kartusche wird nur dann erreicht, wenn der Kern 
in der Tlohlfonn exakt zenlrisch angeordnet bleibt. Eine Bei- 
hchaliung der zentrischen Kernposition ist bei den verwen- 
deien Drue ken und den dabei entstehenden hohen Kraften 
uuBcrordcntHch schwierig. Eine Abweichung des Kernes 
von seiner zentrischen Position hat eine ungleichmaBige 
Wan ddicken vert ei lung der Kartusche zur Folge. 

Bei der Herstcllung von Kartuschen, die einen Gewinde- 
siul/.cn aufweisen, hat man die Abstiitzung des Kernes am 
Ende des Gewindestuizcns vorgenomnien und von diesem 
Ende her auch die Schmelze in die Form eingespritzt. Bei 
Diisenkartuschen wurdc abcr cine Abstiitzung des Kernes 
am Du sen ende wegen der langcn 15 au fonn der Diise und we- 
gen des gcringen Durchmesscrs am Diisenende nicht ausrei- 
chen, um eine exakte Zentrierung des Kernes wahrend des 
Einsprit/.vorganges sicher/.usiellen. Man hat daher versuchl, 
Diisenkartuschen in eineni Stuck dadurch zu spritzen, daB 
man /.wei Anspritzstellen im Bereich der Ringschulter vor- 
gesehen hat. Dadurch wird das Problem der Zentrierung je- 
dcK*h nichl befriedigend gclost. 

Der Erfindung licgt die Aufgabc zugrunde. ein Verfahren 
zur Hersiellung einer Diise n kartusche durch Einspritzen ei- 
ner Schmelze in eine Form anzugeben, bei dem eine ein- 
wandfrcie Zentrierung des I'ormkernes sichergestellt ist. 

Die Tx>sung dieser Aufgabc erfolgt erfindungsgemaB mit 
den im Patent anspmch 1 angegebencn Merkmalen. 

Bei dem erfindung sgemaBen Verfahren wird der Kem 
(oder ein Teil davon) im Ubergangsbereich zwischen Ring- 
schuller und Diise gegen zentrierende Siege der Hohlform 
gcdruckl und dadurch in bczug auf die Hohlfonii zentriert. 
Von diesem Ubergangsbereich aus ragt der Dusenteil des 
Kernes nach vomc. Der jenige Bereich, an dem die Abstiit- 
zung des Kernes erfolgt, bcfindel sich also nicht am Ende 
des Kernes, sondcrn im Bereich der Ringschulter. An dieser 
S telle ist der Durchmesser des Kemes relativ groB, so daB 
cine genaue Zenirierung mil. cinfachen Milteln moglich ist. 
Die zentrierende Absiiitzung des Kemes erfolgt mil entspre- 
chenden Slegen. die im Absliitzhereich entweder an dem 
Kern oder an der I Ion 1 form vorgesehen sind. Zwischen die- 



sen Stegen laufi die von der Diise kommende Schmelze zum 
Kartuschenkorper hin durch. Die Stege haben zunachst zur 
Folge, daB an der Ringschulter der Kartusche Durchbre- 
chungen vorhanden sind. Daher werden die Stege nur in der 
5 Einspritzphase gegen cine Zenirierflache gedriicki gehalten. 
AnschlieBend wird der den Kern wall rend der Injektions- 
phase halt ende Gegendruck beendet , so daB der Kern unter 
dem Druck der Schmelze ein kurzes Stuck zuriickweicht 
und die Stege einen Abstand von der Zenirierflache erhalten. 

10 Dabei erfolgt durch Schmelze, die inlblge des Schmelzen- 
druckes nachruckt, die Nachfullphase. in der die Ringschul- 
ter der Kart usche feniggesiellt wird. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren gelingt die Her- 
siellung einer Dusenkartusche. indem der Kern insbeson- 

15 dere im Bereich der Ringschulter (Diisenwurzel) zentriert 
wird und nicht am auBersten Kartuschenende die voile Zen- 
trierung uberninimt. 

Die Erfindung betrifft femereinc Vorrichtung zur Hersiel- 
lung einer Dusenkartusche. Bei dieser Vorrichtung ist der 

20 Kern zweiteilig. Er besteht namlich aus einem Innenkem fur 
den Bereich der Duse und einem AuBenkern fur den Kartu- 
schenkorper. Der Innenkem ist derart gesteuert, daB er in der 
Einspritzphase in einem Zentrierbereich am Ubergang zwi- 
schen Ringschulter und Diise an der Hohlfonii anliegt und in 

25 einer Nachfullphase einen Abstand von der Hohltbrm.ein- 
halt. Hierbei bleibt also der AuBenkern in der Einspritzphase 
unverandert stehen. Der Innenkem dient zur Zentrierung des 
AuBenkernes und als Formge bungs werkzeug fur den Dii- 
senbereich. Der Zentrierkem ist im AuBenkern axial ver- 

30 schiebbar, um unterschiedliche Positionen einnehmen zu 
konnen. 

SchlieBlich betrifft die Erfindung auch eine Dusenkartu- 
sche mil einem durch eine Ringschulter begrenzten Kartu- 
schenkorper und einer von der Ringschulter abstehenden, 
35 spitz zulaufenden geschlossenen Diise. Hierbei ist erfin- 
dungsgemaB im Ubergangsbereich zwischen Ringschulter 
und Duse eine konische Diisenbasis angeordnet, die durch 
Rippcn vcrstarkt ist. Die Diisenbasis bildct eincn konischen 
Ubergangsbereich, dessen Dicke so groB ist, daB er fur eine 
40 ausreichende Lagerzeit des spateren Fullgutes eine Dampf- 
sperre bildet. Die Rippen verstarken den Ubergangsbereich 
und halten die Diise in ihrer Position fest. 

Im folgenden wird unter Bezugnahme auf die Zeichnun- 
gen ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung naher erlautert. 
45 Es zeigen: 

Fig, 1 einen schematischen Langsschnitt der Form wah- 
rend der Einspritzphase, 

Fig. 2 einen vergroBerten Ausschnitt aus Fig. 1, 
Fig. 3 den Ausschnitt von Fig. 2 wahrend der Nachfull- 
50 phase, 

Fig. 4 einen Ausschnitt entlang der Linie IV-IV von Fig. 3 
und 

Fig. 5 eine perspektivische Darstellung der hergestellten 
Dusenkartusche. 

55 Vor einer Erlauterung des Herstellungsverfahrens erfolgt 
zunachst eine Beschreibung der in Fig. 5 darges tell ten Du- 
senkartusche. Die Dusenkartusche weist einen langgestreck- 
ten rohrformigen zylindrischen Kartuschenkorper 10 auf, 
der an dem einen Ende 11 of fen ist, wahrend das entgegen- 

60 gesetzte Ende durch eine Stirnwand in Form einer Ring- 
schulter 12 begrenzt ist. Die Ringschulter 12 umgibt eine 
konische Diisenbasis 13, deren Wandflache um etwa 40° ge- 
neigt ist. An die ringformige Diisenbasis 13 schliefit sich die 
Diise 14 an, die aus einem langgestreckten, sich leicht ko- 

65 nisch verjungenden Rohr besteht. Die Diise 14 endet in einer 
Dusenspitze 15, in deren Bereich sie abgeschnitten werden 
kann, um die DusenofTnung mil wahlbarem Durchmesser 
freizulegen. Die Dusenspitze 15 endet in einem Spitzenieii 
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16. Die gcsamte Karlusche besiehl aus einem einsiuckigen 
Kunsistoffteil. 

Zur Hcrstellung der Diisenkartusche wird die in Fig. 1 
dargestelhe Form 20 benutzt. Diese Ponn 20 weisl eine 
Hohiforni 21 aus einem Hauptteil 22 und einein Kopficil 23 5 
auf. Hauptteil 22 und Kopfteil 23 stoBen enllang einer 
Trennfiache 24 gegeneinander. Die beiden Teile 22 und 23 
konnen axial auseinanderbewegt werden, uni die fertige Du- 
senkartusche auszustoBen. Der Kopfteil 23 weisl einen Zu- 
fiihrkanal 25 auf, der axial auf den Spiizenieil 17 zulaufL, 1° 
und durch den die Schmelze unler sehr hohem Druck in den 
Form hoh Ira u m eingefuhrt wird, uni voni Spiizenieil 17 bis 
zuni ruck wart igen Ende 11 des Kartuschenkbrpers zu flie- 
Ben. 

Die Form 20 en t hall ferner einen Kern 26, der aus einem 15 
rohrformigen AuBenkern 27 und einem durch den AuBen- 
kem verlaufenden Innenkern 28 besiehl. Der AuBenkern 27 
dient zur Formung der Innenflache des Kartuschenkorpers 
10 und der Innenkern 28 zur Formung der Innenflache der 
Diise 14. Der Innenkern 28 weisl daher einen Ansatz 29 auf, 20 
der aus dem AuBenkern 27 axial vorsiehi und die Diise 14 
formt. Ferner dient der Innenkern 28 zum Zentrieren des 
AuBenkernes 27. 

Der AuBenkern 27 stent, von einem Kerntrager 30 ah, der 
gegen das riickwartige Ende des Formteils 22 gedriickt wird, 25 
wobei die Trennungslinie mil 31 bezeichnet ist. Der Kem- 
irager 30 kann zusammen mil dem Kern 26 aus der Hohl- 
fonn 21 herausgezogen werden. Er enthalt einen Zylinder- 
raum 32, in dem ein mil dem Innenkern 28 verbundener 
Kolben 33 axial verschiebbar ist Der Kolben 33 ist in Ab- 30 
hangigkeit von dem EinspritzprozeB gesteuert. In Fig. 1 ist 
der Kolben 33 in seiner Vorschubposition in durchgezoge- 
nen Linien dargestellt, wahrend sie im zuruckgezogenen Zu- 
stand gestrichell dargestellt sind. Der Weg zwischen beiden 
Posit ionen kann etwa 2-3 mm betragen. 35 

Wie aus Fig. 2 hervorgeht, wird die Innenflache der Ring- 
schulter 12 von einer leicht konischen Stirnflache 35 des 
AuBenkernes 27 gcformt, wahrend die AuBcnflachc der 
Ringschulter durch eine ebenfalls leicht konische Stirnfla- 
che 36 des Kopfstiicks 23 der Hohiforni geformt wird. Die 40 
Stimflachen 35, 36 sind parallel zueinander. Der Innenkern 
28 verlauft paBgenau in einer Bohrung des AuBenkernes 27. 
Im vorgeschobenen Zustand gemaB Fig. 2 ragt ein Teil 38 
des zylindrischen Langenabschnitts des Innenkernes 28 iiber 
die Stirnflache 35 hinaus. An diesen Teil 38 schlieBt sich 45 
eine konische Zen trierfl ache 39 an, die in den Ansatz 29 
ubergeht. Der Konuswinkel der Zen trierfl ache 39 betragt 
etwa 40°. 

Die Zen trierfl ache 39 des Innenkems 28 iiegt in der Ein- 
spritzphase, die in Fig. 2 dargestellt ist, an konisch angeord- 50 
neten radialen Stegen 40 an, die in einem Zentrierbereich 41 
am Ubergang zwischen Ringschulter 12 und Diise 14 als 
Vorspriinge von einer Konusinnenflache 42 der Hohiforni 
vorstehen. Die Konusinnenflache 42 und die Anschlagfla- 
chen der Stege 40 verlaufen parallel zu der Zentrierflache 55 
39. Wie aus Fig. 4 hervorgeht, befindet sich jeweils zwi- 
schen zwei Stegen 40 ein Kanal 43, durch den die Schmelze 
von dem Formhohlraum der Diise 14 in den Formhohlraum 
der Ringschulter 12 gelangt. 

Wahrend der Kolben 33 hydraulisch in seiner Vorschub- 60 
position gehalten wird, wird die Schmelze mit einem sehr 
hohen Druck von 1500 bis 2000 bar innerhalb kurzester Zeit 
(weniger als 0,4 sec.) von dem Zufiihrkanal 25 in den Form- 
hohlraum der Dusenkartusche injiziert. Dabei gelangt sie 
zunachst zentrisch in den Formhohlraum fur den Spitzenteil 65 
16, um dann in dem Ringraum fiir die Diise 14 weiterzuflie- 
Ben. Zur Zenirierung der Spitze 45 des Ansatzes 29 sind an 
dem Kopfsiiick 23 drei Siege 46 vorgesehen, die siernfor- 
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mig in den Formhohlraum vorstehen und an denen die 
Spiize 45 in der Einspritzphase zur Anlage konimt. Auf 
diese Wcise wird der Ansatz 29 sowohl an seiner Wurzel im 
Zentrierbereich 41 als auch an seiner Spitze 45 zentriert. Da- 
bei flieBt die Schmelze an den Stegen 40 und 46 vorbei. 

Nachdem die Schmelze am riickwartigen Ende des Kartu- 
schenkorpers 10 angekommen ist und den gesamien Form- 
hohlraum ausfullt, wird der Kolben 33 entlastet, so daB er 
unler dem Druck der amorphen Schmelze zusammen mit 
dem Innenkern 28 zuruckweichi. In dieser Phase ist die In- 
jeklion bereils beendei und es erfolgt die Nachfullphase, 
wahrend der die Schmelze in die Form nachst romt . Die Zen- 
irierung des Innenkems erfolgt nun nichi mehr durch die 
Zentrierflachen, sondern durch den tcilweise bereils verfe- 
stigten Kunststoff. Dieser Zustand isi in Fig. 3 dargesiellt. 
Die Zentrierflache 39 hat minmehr einen Abstand von den 
Stegen 40 und die Spitze 45 hat ebenfalls einen Abstand von 
den Stegen 46. In der Nachfullphase wird weilere Schmelze 
durch den Zufiihrkanal 25 injizien, bevor die in der ersien 
Injektionsphase injizierte Schmelze vollstandig erstarrt ist. 
Daher gelangt nunniehr Schmelze unier die Siege 40 und 46, 
wodurch die Wand im Bereich der Diisenbasis 13 und im 
Spitzenteil 16 geschlossen wird. 

Nach AbschluB der Nachfullphase und nach dem Abkuh- 
len der Schmelze in der gekuhlten Form 20 werden die 
Foniiieile 22 und 23 auseinanderbewegt, so daB die Diise 14 
auBen freikommt. Dann wird der Kern 26 zusammen mit der 
Dusenkartusche aus dem Fonnt ei I 20 herausgezogen und 
die fertige Dusenkartusche kann von dem Kern abgenom- 
men werden. 

Diejenigen Stellen, die bei der Injektionsphase durch die 
Stege 40 freigehalten worden sind, bilden an der fertigen 
Dusenkartusche Rippen 50 (Fig. 5), die sich von der koni- 
schen Diisenbasis 13 erheben. Die konische Diisenbasis 13 
besteht aus derjenigen Flache, die bei der Nachfullphase 
durch Hinterspritzung der Rippen 50 entstanden ist. 

Paten tan spr iichc 

1. Verfahren zur Herstellung einer Diisenkartusche, 
die einen durch eine Ringschulter (12) begrenzten zy- 
lindrischen Kartuschenkorper (10) und eine von der 
Ringschulter (12) abstehende spitz zulaufende Diise 
(14) aufweist, durch Einspritzen einer Schmelze in eine 
Form (20), die eine Hohlfonn (21) und einen Kern (26) 
aufweist, bei welchem in einer ersten Einspritzphase 
der Kem (26) oder ein Teil da von an der Hohlfonn (21) 
in einem Zentrierbereich (41) am Ubergang zwischen 
Ringschulter (12) und Diise (14) durch konisch zentrie- 
rende Stege (40) abgestiitzt wird und in einer Nachfull- 
phase der Kern (26) oder ein Teil da von von dem Zen- 
trierbereich (41) entfernt gehalten wird, um die wah- 
rend der Einspritzphase von den Stegen (40) freigehal- 
tenen Bereiche nachzufullen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB in der Einspritzphase eine weitere zentrierende 
Abstiitzung des Kernes (26) oder eines Teiles davon 
durch Stege (46) an der Spitze der Diise (14) erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet 
durch die Verwendung eines zweiteiligen Kemes (26) 
aus einem Innenkern (28) fur die Formung der Innen- 
flache der Diise und einem AuBenkern (27) fur die For- 
mung der Innenflache des Karluschenkorpers (10), wo- 
bei in der Nachfullphase der AuBenkern (27) in der 
gleichen Position gehalten wird wie in der Einspritz- 
phase, wahrend nach Beendigung der Einspritzphase 
der Innenkern (28) axial zuriickgezogen wird. 

4. Vorrichtung zur Herstellung einer Dusenkartusche, 
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die einen durch eine Ringschulier (12) begrenzien zy- 
lindrischcn Kartuschenkdrper (10) und eine von der 
Ringschulier (12) absichende spitz zulaufende Diise 
(14) aufweist, durch Einspriizen einer Schmelze in cine 
Form (20), die eine Hohlfonn (21) und einen Kern (26) 5 
aus einem Innenkern (28) fiir den Bereich der Diise 
(14) und einem AuBenkern (27) fiir den Kariuschen- 
korper aufweist, wobei der Innenkern (28) derart ge- 
steuert isu daB er in einer Einspritzphase in einem Zen- 
trierbereich (41) am Ubergang zwischen Ringschulier 10 
(12) und Diise (14) an der Hon 1 form (21) anliegt und in 
einer Nachfullphase einen Abstand von der Hohlfonn 
(21) einhalt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gckenn- 
zeichneU daB die Hohlfonn (21) im Zentrierbereich 15 
(41) eine Konusflache (42) mil radialen Stegen (40) 
aufweist, und daB der Innenkern (28) eine an den Ste- 
gen (40) angreifende Zenlrierflache (39) aufweist, 

6. Diisenkartusche mil einem durch eine Ringschulier 
(12) begrenzien Kartuschenkorper (10) und einer von 20 
der Ringschulier (12) absiehenden spitz zulaufenden 
geschlossenen Diise (14), dadurch gekennzeichnet, daB 
im Ubergangsbereich zwischen Ringschulter (12) und 
Diise (14) eine konische Dusenbasis (13) angeordnel 
ist, die durch Rippen (50) versiarkt ist. 25 
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